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(54) Spritzgiissverfahren mit variablem Formhohlraum zur Herstellung von Korken 



(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Herstellungs- 
verfahren fur Fiaschenkorken oder dergleicheh Gegen- 
stande mit beachtenswerter Wandstarke unter Nutzung 
der Tatsache, daB der Formhohlraum (C) der SpritzguB- 
form wahrehd des Einspritzens der Schmefze Oder der 
Schmelzen (A, B) In seiner Geometriemitteis einfachem 
Kolben (3) odermittels einem aus mehreren, voneinan-' 
der unabhangig bewegbaren Elementen (4, 5, 6), zu- 
sammengesetzten Kolbenorgan verandert werden 
kann, wodurch erreicht wird, daB die Reduktion des Vo- 
. lumens des Fprmhohlraumes, bei Beginn des Einsprlt- 



zens, auf ein minimales Voiumen (Cl)oder.auf null, die 
Auswirkungen einer Einsprltzung mit Freistrahl verhih- 
dert und daB das anschlieBende progressive Zuruckzie- 
hen (3e) des Kolbens (3) oder der Elelmente (4, 5, 6) 
welcheeinzusammengesetztes Kolbenorgan bilden, in 
Bezug auf das progressive Einspritzen der. Schmelze 
(A, B) so erfolgt, daB diese eingedammt und dem Ein- 
spritzdruck einstellbar entgegengewirkt wird wodurch 
glatte, porenlose und flieBmarkierungsfreie AuBenfla- 
chen und umhullende Wande oder Schichten (A2, A3, 
. A4, A5, A6, A7) mlt homogener Wandstarke und Dichte 
entstehen. 
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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein 
SpritzguBverfahren fur die Herstellung von Gegenstan- 
den mit beachtlicher Wandstarke wie z.B. Korken oder 5 
dergieichen aus Kunststoff welche im Ein- oder Mehr- 
komponentenverfahren herstelibar sind, wobei im letz- 
teren Fall eventuell die "Sandwichtechnik" oder die 
"Overmoldingtechnik" genutzt wird und zwar mit oder 
ohne Einsatz von Treibmitteln. 10 
[0002] Es sind, z.B. fur die Herstellung von Flaschen- 
korken aus Kunststoff folgende Verfahren bekannt: 

das Ejnkomponentenverfahren unter Einsatz von 
Treibmittel welches das StandardspritzguBverfah- '5 
ren nutzt bei welchem die Schmelze In einen, der 
Endform entsprechendem, Hohlraum eingesprltzt 
wird. Die Ansprltzung erfolgt In der Regel mittig an 
einisr der beiden Stirnflachen; dies bewirkt eine 
Freistrahleinspritzung welche an der Oberflache 20 
des Gegenstandes die Ausbildung von sichtbaren 
FlieBmarkierungen zur Folge hat, Weiters wird 
durch den Einsatz des Treibmittels die Oberflache 
poros und nicht so glatt wie man es von anderen 
Kunststoffteilen gewohnt ist, wenn auch diese Po- 25 
rositat durch die Temperatur der Form, durch die 
Temperatur der Schmelze, durch dem Anteil an 
Treibmittel und durch die Einspritzgeschwindigkelt 

. beeinfluBbar ist, ist es nicht moglich eine glatte Au- 
Benflachezu erreichen; 30 
das Zweikomponentenverfahren ("sandwich") be- 

. steht im Einspritzen einer ersten Komponente wel- 
. che geeignete Eigehschaften aufweist urn glatte, 
nicht porose AuBenMchen und kompaktere Au- 
Benwande zu ertialten, gefolgt vom Einspritzen ei- . 35 
nes Werkstoffes mit oder ohne Treibmittel welcher. 
innerhalb des ersten Werkstoffes, in einem ersten 
Moment eine Tropfen- oder Lanzenform einhimmt 
und anschlieBend den umhullenden Werkstoff so 
verformt, daB dieser sich an alle Inneren Flachen 40 
des Hphlraumes der Fprm anlegt urn am Ende des 
Formzyklus eine auBere aus dem ersten Werkstoff 
bestehende Schale zu erhalten welche vollstandig 
einen inneren Kern umhullt welcher aus unter- 
schledlichem, eventuell por6sem, Werkstoff be- *5 
steht; . 

das Zweikomponentenverfahren "oveTmolding" be- 
steht in der Verwendung einer Form In deren Form- 
hohlraum eine bewegliche Hiilse vorgesehen Ist; 
wahrend des Einspritzens einer ersten Komponen- so 
te, welche den Kern bildet, nimmt die Hulse den 
Mantelbereich des herzustellenden (zylindrischen) 
Gegenstandes ein, wahrend fur die Fbrmung der 
AuBenhulle die Hiilse aus dem Formhohlraum ge- 
zogen wird so daB die zweite Komponente den so 55 
entstandenen Hohlraum zwischen Kern und Au- 
Benfl&che des Formhohlraumes einnimmt. 



[0003] Jedes der angefuhrten Verfahren, Insbeson- 
dere in Anwendung fur die Herstellung von Flaschen- 
korken, welsen verschiedene Nachteile auf: 

das Einkomponentenverfahren unter Einsatz von 
• Treibmittel ermoglicht nicht die Erreichung einer 
glatten AuBenfiache mit geschlossenen Poren und 
frei von FlieBmarkierungen, weiters weisen weder 
der Kern noch die frontalen Warrde, welche meist 
kompaktere Struktur aufweisen sollen, die notige 
Dichte auf urn das problemlose Ausziehen mittels 
Korkenzieher zu gewahren; 
das Zweikomponentenverfahren "sandwich" er- 
moglicht es porenlose aber nicht flieBmarkierungs- 
lose Oberfi&chen zu erhalten , der Kern und die fron- 
talen Flachen weisen nicht Immer die notige Dichte 
fQr das Ausziehen mittels Korkenzieher auf , weiters . 
kann die WandstSrke der AuBenhulle sehr unter- 
schiedliche Starke in den einzelnen Bereichen auf- 
weisen, 

das Zweikomponentenverfahren "overmolding" 
weist den Nachteil auf, daB der Kern, nachdem die 
Hiilse zuruckgezogen wurde und wahrend dem Ein- 
spritzen des Werkstoffes welcher die, den Kern um- 
hullenden, AuBenwande bildet, sich oft auBer der 
Mittelachse verschlebt wodurch, sei es an den fron- 
talen Wanden als auch an der Mantelwand unter^ 
.schiedliche Wandstarke n entstehen, dieses Verfah- 
ren erfordert iiberdies lange Kuhlzeiten fur den 
Kernteil bis mit dem Einspritzen des Werkstoffes fur 
die Ummantelung begonnen werden kann. 

[0004] Die Erfindung stellt sich die Aufgabe ein Spritz- 
guBverfahrenfiirdie Herstellung von Gegenstanden mit 
beachtenswerter Wandstarke, insbesondere fur Fla- 
schenkorken und dergieichen zu schaffen, durch wel- 
ches, unabhangig von den oben angefuhrten Spritz- . 
techniken und vom Einsatz von Treibmitteln, glatte, 
nicht porose und flieBmarkierungsfreie AuBenoberfla- 
chen erreicht werden; auBerdem sollen die, den Kern 
umhQIlenden, AuBenwande eine fur die spezifische Ver^ 
wendung des hergestellten Gegenstandes, z.B. als Fla- 
schenkork, geeignete Dichte und Wandstarke aufwei- 
sen und iiberdies sollen, insbesondere bei Anwendung 
der Overmoldingtechnik, die Kuhlzeiten beachtlich ver- 
kiirzt werden. 

[0005] Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfin- 
dung die Verwendung eines Formhohlraumes mit ver- 
. anderbarer Geometrie vor, so daB eine Einspritzung im 
Freistrahl mindestensfur den Werkstoff welcher die Um- 
hullung bildet verhindert werden kann; im Falle der An- 
wendung des Zweikomponentenverfahrens in Overmol- 
dingtechnik wird eine Zentrlerung des Kerns realisiert 
welche die Verkiirzung der Kuhlzeiten ermoglicht. Ge- 
maB einer Weiterentwicklung des Erfindungsgedan- 
kens ist es moglich, Insbesondere bei Anwendung der 
Overmoldingtechnik, vorgefertigte, z.B. extrudierte Ker- 
ne zu verwenden welche in den Formhohlraum einge- 
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setzt werden urn so umspritzt zu werden, da!3 eine Um- 
hullung mit gleichmaBiger Wandstarke und mit AuBen- 
flachen welche ohne Nachbehandlungen die ge- 
wunschten Eigenschaften aufweisen, entsteht. 
[0006] Um dies zu erreichen schlagt die Erfindung 
vor, z.B. im zylindrischen Formhohlraum fur die Herstel- 
lung von Flaschenkorken, bei Anwendung des Einkom- 
ponentenverfahrens, einen koaxialen Kolben vorzuse- 
hen welcher, bei Beginn der Einspritzung den gesamten 
oder fast den gesamten Formhohlraum besetzt und 
wahrend der Einspritzung progressiv zuruckgefahren 
wird um progressiv das Volumen des Formhohlraumes 
freizugeben wodurch eine Freistrahleinspritzung und 
somit die Biidung von FlieBmarkierungen vermieden 
werden. 

[0007] Das selbe Verfahren ist ftir das Zweikompo- 
nentenverfahren in Sandwichtechnik anwendbar. In dle- 
sem Fall nimmt der Kolben am Beginn der Einspritzung 
der ersten Komponente, welche jene sein wird welche 
die umhullende AuBenschicht des zu produzierenden 
Gegenstandes bildet, das gesamte oder fast das ge- 
samte Volumen des Formhohlraumes ein, um progres- , 
siv bis zum AbschiuB des Eiiispritzens der ersten Kom- 
ponente zuruckzuweichen. Mit Beginn der Einspritzung 
der zweiten Komponente nimmt der Kolben die progres- 
sive Ruckzugbewegung wieder auf bis das gesamte Vo- 
lumen des Formhohlraumes, welches dem Volumen 
des hergestellten Gegenstandes entspricht, freigege- 
ben ist. Auf diese Weise wird wahrend des Einspritzens 
der ersten . Komponente ein Freistrahl und somit die 
Ausbildung von FlieBmarkierungen verhindert, wobei 
wahrend des Einspritzens der zweiten Komponente in 
einer ersten Phase erreicht wird, daB diese slch inner- 
halb der ersten Komponente so ausbreitet, daB erne 
geometrisch zentrierte undregelmSBige Form innerhalb 
der Umhullung aus der ersten Komponente eingenom- 
men wird, wobei durch die anschlieBende Einspritzung 
ein Strecken der Mantelwande (des Korkens) der Um- 
hullung erreicht wird was die Biidung von Wanden mit 
sehr gleichmaBiger und homogener Wandstarke be- 
wirkt. 

[0008] Weiters ist das selbe Verfahren fur die Zwei- 
komponenten-Overmoldingtechnik anwendbar, In die- 
sem Fall besteht der Kolben welcher im Innern des 
Formhohlraumes wirkt aus zwel konzentrlschen HGIsen 
welche Qber elnen zentralen Bolzen geschoben slnd, al- 
le Teile dieses Kolbensorgans sind axial und voneinan- 
der unabhangig verschiebbar. Wahren der gesamten 
Dauer des Einspritzens der Komponente welche den 
Kern des herzustelienden Gegenstandes bildet ist die 
auBere Hulse so eingeschoben, daB sie die gesamte 
axiale Langserstreckung des Formhohlraumes ein- 
nimmt wahrend die innere Hulse, zusammen mit dem 
zentralen Bolzen mit den zueinander ausgerichteten 
Stimflachen, eine Position einnehmen welche der ge- 
samten axialen L&ngserstreckung,. minus eine Strecke 
welche derSumme der zwei frontalen Wandstarken des 
herzustelienden Gegenstandes entspricht. Anschlie- 



Bend wird die auBere Hulse, zusammen mit der inneren 
Hulse und dem zentralen Bolzen und auch zusammen 
mit dem Kern des herzustelienden Gegenstandes wel- 
cher innerhalb der SuBeren Hulse enthalten ist, axial um 
5 eine Strecke zuruckgezogen welche der Wandstarke ei- 
ner Stirnwand des herzustelienden Objektes entspricht. 
AnschlieBend an diese Verschiebung erfolgt die Ein- 
spritzung der Komponente welche die AuBenwande des 
• herzustelienden Gegenstandes bildet und zwar wird 
10 das eingespritzte Material den Raum ausfullen welcher 
einer der StirnwSnde entspricht. 
[0009] AnschlieBend erfolgt, in Funktion des Flusses 
des eingespritzten Materials, das progressive Zuriick- 
ziehen der auBeren Hulse und der Zwischenhulse in ei- 
15 ne Position in welcher beide mit ihrer Stirnflache die ma- 
. ximale axiale Langserstreckung des zu produzierenden 
Objektes einnehmen um den gesamten Bereich der 
Mantelwand und elnen Ringberelch der zweiten Stirn- 
wand fur die Einspritzung frei zu.machen. Der zentrale 
so Bolzen bleibt wahrend dieser Phase in Kontakt mit dem 
Kern des herzustelienden Gegenstandes um so ein 
. axiales Verschieben des Kerns unter Einf luB des einflie- 
. Benden Materials zu verhindern. SchlieBiich wird auch 
. der zentrale Bolzen zuruckgezogen bis dieser mit seiner 
25 Stirnflache mit den Stimflachen der beiden Hulsen aus- 
gerichtet Ist und um so durch eine wertere Einspritzung 
. die vollstandige Ausbildung der zweiten Stirnwand zu 
' realisieren. Die Hulsen und der zentrale Bolzen werden 
Im Elnklang mit den Einspritzphasen der beiden Kom- 
30 ponenten welche das Endprodukt bilden bewegt und 
gesteuert, die Bewegung dieser Teile kann also in Funk- 
tion des Materiaiflusses wahrend. der Einspritzung auf 
kontrollierte Art erfolgen. 

[0010] Das erfindungsgemaBe Verfahren ist, sei es 
35 fur die Einkomppnententechnik als auch fur die Zwei- 
komponententechnik, mit oder ohne Treibmittel zum 
Aufschaumen einer oder beider eingespritzter Kompo- 
neriten, anwendbar. 

[0011 ] Die Bewegung und die Steuerung des Kolbens 

40 oder anderer Elemente welche geeignet sind um die 
Geometrie des Formhohlraumes wahrend der Einsprit- 
zung zu verandern, kann durch den Einspritzdruck 
selbst erfolgen indem z.B. Federn. bzw. Luft oder Gas 
welche auf den Kolben wirken, komprimiert werden. 

^5 Diese Elemente k6nnen aber auch z.B. pneumatlsch, 
hydraullsch oder mechanlsch bet&tlgt werden und ihre 
Verschiebung kann, in Bezug auf die Einspritzphasen 
der Schmelze und auf den Auswurf des produzierten 
Objektes, gesteuert werden. ErfindungsgemaB kann 

50 die Gegenwirkung eines Kolbens oder eines anderen 
■ mechanischen Mlttels welches im Innern des Formhohl- 
raumes verschiebbar ist, auch durch die Wirkung von 
Gas (z.B. durch Stickstoff) ersetzt werden welches am 
•Beginn des Einspritzens den gesamten abgedichteten 

55 Formhohlraum ausfullt um progressiv wahrend des Ein- 
spritzens abzuflieBen und nach dem Auswurf des ge- 
formten Gegenstandes, unmittelbar vor der nachsten 
Einspritzung, wieder einflieBt. 
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[0012] Wenn auch durch dlese Technik nlcht das Ein- 
spritzen mit Freistrahl vermieden wird, so begrenzt sie 
doch dessen Auswlrkungen und ermoglicht es die Auf- 
schaumung im Bereich der AuBenflachen des herzu- 
stellenden Gegenstandes zu begrenzen oderzu kon- 
trollieren urn so glatte und porenfreie AuBenMchen zu 
erhalten. 

[0013] Insbesondere fur die Herstellung von Fla- 
schenkorken ist ein Mehrkomponentenverfahren be- 
kannt welches es ermoglicht eine AuBenflache zu 
schaffen welche fur das Einsetzen und Ausziehen des 
Korkens gute Gleiteigenschaften zusammen mit einer 
guten Abdichtung und Anschmiegung bietet, dabei wer- 
den dem Kern die mechanischen Eigenschaften zuge- 
teilt welche den erforderlichen Druck beim Einsetzen 
des Korkens in die Flasche, bzw. beim Ausziehen aus 
der Flasche, sichern. Insbesondere urn die Gleiteigen- 
schaften, die Anschmiegung und Abdichtung zu si- 
chern, mussen die bekannten Herstellungsverfahren fur 
Korken eine Nachbehandlung und Nachbearbeitungen 
der AuBenoberflachen Gebrauch.vorsehen. Das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren ermoglicht hingegen wie oben 
beschrieben auch bei Anwendung der Zwei- oder Mehr- 
komponententechnik nach dem Sandwich- oderdem 
Overmoldingverfahren, AuBenoberflachen zu erhalten 
welche den gewunschten Anforderungen entsprechen 
und Wande erzeugen welche die gewunschte Wand- 
starke. und 

[0014] Dichte aufweisen ohne von Nachbehandlun- 
gen und/oder Nachbearbeitungen Gebrauch machen . 
zu mussen. 

[0015] Die Erfindung wird anschlieBend anhand eini- 
ger Ariwendungsbetspiele gemaB dem erfindungsge- 
maBen Herstellungsverfahren, unter Berucksichtigurig 
unterschiedlicher Einspritztechniken, fur die Herstel- 
lung von Flaschenkorken oder ahnlicher Gegenstande 
welche in den beigelegten Zeichnungen schematisch 
dargestellt sind, n&her erklart; dabei erfullen die Zeich- 
nungen rein erklarenden, nicht begrenzenden Zweck. 
[0016] Die Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt durch eine 
SpritzguBform fur die Herstellung von Flaschenkorken 
im Ein- oder Zweikomponentenverfahren in Sandwich- 
technik unter Nutzung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens zur Vermeidung des Freistrahls. 
[0017] Die Flguren von 2 bis 5 zelgen schematisch 
vler Afbeitsphasen . der in Fig. 1 gezelgten 
SpritzguBform bei Anwendung des Zwelkomponenten- 
verfahrens in Sandwichtechnik unter Vermeidung des 
Freistrahls: . 

in Fig. 2 ist die Phase zu Beginn der Einspritzung 
des Materials gezeigt welches die Umhullung bil- 
det, der verschiebbare Kolben nimmt fast den ge- 
samten Formhohlraum ein um so ein Einspritzen 
mit Freistrahl zu verhindern; . 
in Fig. 3 ist das Ende des EinSpritzens des Materials 
• fur die Umhullung gezeigt wobei der verschiebbare 
Kolben progressiv unter Eindammung des einge- 



spritzten Materials zuruckgezogen worden ist; 
in Fig. 4 ist das zentraie Einspritzen der, den Kern 
des fertigen Gegenstandes bildenden, Komponen- 
te gezeigt, wobei diese eine Tropfenfonn innerhalb 
5 des umhullenden Materials einnimmt wahrend der 
verschiebbare Kolben progressiv zuruckgezogen 
wird indem er aber immer dem Einspritzdruck und 
der eventuellen Aufschaumung des Materials ent- 
gegenwirkt; 

10 in Fig. 5 ist die Endphase der Einspritzung mit dem 
. verschiebbaren Kolben in dermaximalenzuruckge- 
zogenen Position gezeigt. 

[0018] Die Figuren von 6 bis 9 zeigen schematisch 
is vier Arbeitsphasen gemaB dem erflndungsgemaBen 
Verfahren unter Anwendung des 
Zweikomponentenverfahrens In Overmoldingtechnlk 
unter Elnsatz elnes Kolbens welcher aus einem zentra- 
len Bolzen mit zwei koaxialen und voneinander unab- 
20 hSngig beweglichen Hulsen besteht: 

in Fig. 6 ist die Einspritzphase der, den Kern des 
fertigen Gegenstandes, bildenden Komponente ge- 
zeigt, in dieser Phase nimmt die SuBere Hulse die 

25 gesamte Lange des Formhohlraumes ein, wahrend 
der zentraie Bolzen . zusammen mit der mittleren 
Hulse uber eine Lange eingeschoben sind welche 
der doppelten Wandstarke einer Stirnwand des fer- 
tigen Gegenstandes entspricht; 

30 - jn Fig. 7 ist die erste Einspritzphase des.umhullen- 
den Materials gezeigt, dabei sind die auBere Hulse 
zusammen mit der mittleren Hulse und mit dem zen- 
tralen Bolzen, in Bezug auf der vorhergehenden 
Position, um eine Strecke gleich der Wandstarke 

35 der Stirnwand zuruckgezogen; 
; - in Fig. 8 ist die zweite Einspritzphase des umhul- 
lenden Materials gezeigt, dabei sind beide Hulsen 
so weit zuruckgezogen, daB beide Stirnflachen sich 
in der Position der Stirnflache des fertigen Gegen- 

40 standes befinden, in dieser Phase stutzt sich der 
Bolzen am Kem des herzustellenden Gegenstan- 
. des ab; 

in Fig. 9 ist die letzte Einspritzphase des umhullen- 
den Materials gezeigt welche mit zuriickgezoge- 
45 nem zentralen Bolzen erfolgt wobei also dessen 
Stirnflache mit jenen der belden Hulsen fluchtet. 

. [0019] In einer SpritzguBform ist eine Platte 1 mit Ein- 
spritzkanalen 1a und 1b fur das Einspritzen zwei glei- 

50 cher oder.unterschiedlicher Schmelzwerkstoffe A, B in 
den Hohlraum C im Innern der Form 2 vorgesehen, die- 
ser Formhohlraum ist einerseits von der Piatte 1 ver- 
schlossen wahrend er an der gegenuberl iegenden Seite 
durch einen einfachen Kolben 3 oder durch einen zu- 

55 sammengesetzten "Kolben" bestehend z.B. aus einem 
zentralen Bolzen 6 mit daran aufgeschobenen koaxia- 
len Hulsen 4, 5, verschlossen Ist. Der einfache Kolben 
3, bzw. der zusammengesetzte Kolben 4, 5, 6 ist axial 
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verschiebbar 3e. . 

[0020] Mil der in den Figuren von 1 bis 5 gezeigten 
Anordnung besteht die. Moglichkeit, im Ein oder im 
Mahrkomponentenverfahren in der Sandwichtechnik, 
bei Einspritzung des Werkstoffes mit oder ohne Treib- 
mittel. das erfindungsgemaBe Verfahren anzuwenden. 
[0021] Im Falle des Einkomponentenverfahrens sind 
die exzentrischen Einspritzkanale 1b verschlossen und 
der Werkstoff kann z.B. zentral uber den Kanal 1a ein- 
gespritzt werden, dabei ist der einfache Kolben 3 voll- 
standig in den Formhohlraum C eingeschoben oder so 
weit eingeschoben, daB ein Volumen C1 frei bleibt wel- 
ches sich aus dem Abstand 3a zwischen der Stirnflache 
des Kolbens 3 und der Platte 1 ergibt. 
[0022] Auf 'diese Weise wird eine Einspritzung mit 
Freistrahl samt dessen nachteiligen Auswirkungen ver- 
mleden. Mit der progresslven Einspritzung der Schmel- 
ze wird der Kolben 3 progresslv zurtickbewegt 3e indem 
das eingespritzte Material eingedammt wird und dem 
Einsprltzdruckeinstellbarentgegengewiktwird. Dlefort- 
schreltende Ausdehnung des eingespritzten Werkstof- 
fes im Innern des Formhohlraumes welcher progressiv 
und gesteuert vergroBert wird, ermoglicht es ein Werk- 
stuck mit sehr homogener Struktur in alien Teiien zu er- 
halten und im Falle der Anwendung eines Treibmittels 
ist es moglich die Bildung der auBeren umhullenden 
Schicht so zu steuern, daB deren Struktur sich kompakt 
ausbildet und eine glatte, porenlose und flieBmarkie- 
runglose AuBenflache aufweist. Insbesondere im Zu- 
sammenhangmitderEinkomponententechniksieht das 
erfindungsgemaBe Verfahren vor daB, urn der Ausdeh- 
nung des eingespritzten Werkstoffes entgegenzuwir- 
ken, an Stelle des zuruckziehbaren Kolbens ein Gas, z. 
B. Stickstoffeingebracht werden kann, welches pro- 
gressiv auf kontrollierte Art und regulierbar abgelassen 
wird. Auf diese Weise konnen, auch wenn es nicht mog- 
lich ist Vollstandig die Auswirkungen der Einspritzung 
mit Freistrahl zu verhindern, die anderen negativen Aus- 
wirkungen was die AuBenoberf lache und die Dichte der 
auBeren Schicht des Materials betrifft, zum GroBteil 
kontrolliert und vermieden werden sodaB eine glatte, 
porenlose und genugend dichte Oberf lache erreicht 
wird. 

[0023] Im. Falle des Zweikomponentenverfahrens in 
Sandwichtechnik (Fig. 2 - 5) Ist am Beglnn der Einsprit- 
zung des umhullenden Werkstoffes A, z.B. durch die ex- 
zentrischen Einspritzkanale 1b, der Kolben 3 in den 
Formhohlraum C vollstandig oder soweit eingefahren, 
daB ein reduziertes Volumen C1 entsteht welches durch 
Zurtickziehen des Kolbens 3 urn eine Strecke 3a in Be- 
zug auf die Platte 1 bestimmt wird. Unter diesen Ver- 
haltnissen (Fig. 2) wird eine Einspritzung mit Freistrahl 
samt alien oben erwahnten, nicht erwunschten Auswir- 
kungen vermieden. Wahrend derprogressiven Einsprit- 
zung des Werkstoffes A wird der Kolben 3 progressiv 
zurtickgefahren urn unter Eindammungdes eingespritz- 
ten Materials die Position 3b einzunehmen welche vom 
Volumen Aides eingespritzten Werkstoffes A (Fig. 3) 



bestimmt wird. AnschlieBend erfolgt die Einspritzung 
der Komponente B uber den zentralen Kanal 1a; aueh 
wahrend dieser Phase wird der Kolben 3 unter Eindam- 
mung der Ausdehnung der Werkstoffe A, B im Innern 

5 des Formhohlraumes zurtickgefahren urn so die geo- 
metrisch regelmaBige und strukturell gleichmaBige 
Ausdehnung des Werkstoffes B.lm Innern des umhul- 
lenden Werkstoffes A zu erreichen urn so einen Kern B1 
(Fig. 4) auszubilden. Nach abgeschlossener Einsprit- 

10 zung der Komponente B erhalt man einen geometrisch 
und strukturell sehr regelmaBigen und homogenen Auf- 
bau sei es des Kerns B2 als auch der Umhullung A3 
welcher durch das progressive Zurtickziehen 3e des 
Kolbens 3 in die extrem von der Platte 1 entfernte Po« 

*5 sltion 3d (Fig. 5) erreicht wird. Insbesondere wahrend 
dieser letzten Formphase erfolgt eine Streckung der 
Wande welche die Mantelflftche des Gegehstandes 
(Korken) bilden wodurch es mdglich ist auf wirkungsvol- 
le Weise, sei es die* Ausbildung der Wandstarke, als 

20 auch deren Dichte zu bestimmen. Die Erfindung 
schlieBt eine Einspritzung uber einen einzigen Kanal 
nicht aus. 

[0024] Im Falle des Zweikomponentenverfahrens in 
Overmoldingtechnik(Fig. 6 - 9) besteht der "Kolben" aus 

25 einem zentralen Bolzen 6 und aus zwei koaxialen Hul- 
sen 4 und 5 welche auf diesen aufgeschoben sind, da- 
bei sind all diese drei Komponenten axial und vonein- 
ancter unabhangig verschiebbar 3e. In einer ersten Pha- 
se (Fig. 6) erfolgt das Einspritzen derersten Komponen- 

30 te B uber den zantralen Elnspritzkanal 1 a urn den Kern 
. B3 des herziistellenden Gegenstandes zu formen. In 
- dieser Phase ist die auBere Hulse 4 uber die.gesamte 
axiale Langserstreckung des Formhohlraumes einge- 
. schoben und schlagt mit ihrer Stirnflache an die Platte 

35 i an, wahrend derzentrale Bolzen 6 zusammen mit der 
mittieren Hulse 5 in den Formhohlraum urn eine Strecke 
eingeschoben sind welche der Summe der Wandstar- 
ken derbeiden Stirnwande des herzustellenden Gegen- 
standes entspricht. In der zweiten Phase (Fig. 7) sind 

40 die Elemente 4, 5, 6 welche den "Kolben" bilden zusam- 
men urn eine Strecke zuruckgezogen welche der Wand- 
starke einer Stirnwand des herzustellenden Gegenstan- 
des entspricht urn so die erste Einspritzung der zweiten 
Komponente A durch die beiden exzentrischen Kanale 

^5 ibdurchzufOhren, wobei ein Bereich ausgegossen wird 
welcher der Stirnwand des herzustellenden Gegenstan- 
des entspricht. Die dritte Phase beginnt mit dem Zurtick- 
ziehen der auBeren Hulse 4 und der mittieren Hulse 5 
in die Position der maximalen Langserstreckung des 

so herzustellenden Gegenstandes, in dieser Phase ver- 
weilt der zentrale Bolzen mit der Stirnflache anllegend 
am Kern B3 urn zu vertiindern daB dieser, unter Einwir- 
kung der folgenden Einspritzung, sich verschiebt. Mit 

• der zweiten Einspritzung der Komponente A erfolgt die 

55 Ausbildung der, den Kern B3, umhullenden 

[0025] Mantelwand A5 und eines Ringbereiches A6 
der zweiten Stirnwand. Die vierte Phase umfaBt das Zu- 
rtickziehen 3e des zentralen Bolzens 6 in die Position 
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in welcher seine Stirnf lache mlt jener der beiden Hulsen 
4, 5 fluchtet und das anschlieBende Einspritzen der 
Komponente A urn den Anteil A7 der zweiten Stimwand 
des herzustellenden Gegenstandes auszuformen. 
Auch in diesem Fall schlielBt die Erfindung nicht aus, 
daB die Einspritzung uber einen einzlgen Kanal erfolgt. 
[0026] Im Falle des Zweikomponentenverfahrens in 
Overmoldingtechnlk mit gesondert, z.B, durch Extrusi- 
on, angefertigtem Kern B3 welcher in den Formhohl- 
raum Infolge Offnung der Form innen in die Hulse 4 ein- 
gesetzt wird um ihn anschlieBend mit der Komponente 
A zu umspritzen, 1st die selbe Form mit den identischen 
in den Flguren von 6 bis 9 gezeigten Merkmalen ein- 
setzbar. 

[0027] Das erfindungsgemaBe Verfahren unter An- 
wendung des Zweikomponentenverfahrens in Overmol- 
dingtechnlk mit In der Form gespritztem oder.gesondert 
geformtem Kern B3, ermogllcht es Wfinde A4, A5, A6, 
A7 mil glatten, porenlosen und flieBmarkierunglosen 
Oberflachen zu erzeugen,. weiters weisen diese kon- 
stante und regelmaBige Wandstarken mlt homogener 
Dichte auf ohne daB Auflagen oder Zentrierungen fur 
den Kern B3 vbrgesehen werden. 
[0028] Der Kolben 3 kann beim Ein- oder beim Zwei- 
komponentenverfahren in Sandwichtechnik z.B. mit Fe- 
der-, Luft- oder Gasdruck beaufschlagt sein um auf kon- 
tollierte Art und vorzugsweise auf einstellbare Art dem 
Einspritzdruck der einen oder beider Komponenten A, 
B innerhalb des Formhohlraumes entgegenwirken zu 
konnen. 

[0029] GemaB einer Weiterentwicklung des Erfin- 
dungsgedankens kann der Kolben 3 z.B.hydraulisch, 
pneumatisch oder mechanisch betfitigt werden und sei- 
ne Bewegungen 3e konnen direkt oder indirekt von den 
Einspritzphasen gesteuert werden. 
[0030] Der zentrale Bolzen 6 und die zwei koaxialen 
Hulsen 4, 5 (Fig. 6 - 9) welche den "Kolben" fur das er- 
findungsgemaBe Verfahren unter Anweridung des 
Zweikomponentenverfahrens in Overmoldingtechnik 
bilden sind einzeln angetrieben und von den einzelnen 
Einspritzphasen gesteuert. und eventuell sind die Ele- 
mente 4, 5, 6 auch in Bezug auf den MaterlalfluB der 
eingespritzten Komponenten A, B gesteuert. 

PatentansprOche 

1. SpritzguBverfahren zur.Herstellung von Flaschen- 
korken oder ahnlicher Gegenstande mit beachtll- 
cher Wandstarke, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Formhohlraum (C) der SpritzguBform wahrend 
der Einspritzphase oder Einspritzphasen der 
Schmelze oder Schmelzen (A, B) durch einen ein- 
fachen Kolben (3) oder durch ein Organ welches 
aus mehreren Elementen (4 ( 5, 6) zusammenge- 
setzt ist welche geeignet sind voneinander unab- 
hangig betatigt zu werden, geometrisch verandert 
wird, daB die Reduzierung des Volumens des Form- 



hohlraumes auf ein Mindestvolumen (C1) oder auf 
null am Beginn des Einspritzens die Auswirkungen 
eines Einspritzens mit Freistrahl verhindert und daB 
das anschlleBende progressive Zuruckfahren (3e) 

5 des Kolbens (3) oder der Elemente (4, 5, 6) welche 
ein zusammengesetztes Kolbenorgan bilden, in Be- 
zug auf das progressive Einspritzen der Schmelze 
(A, B) beweglich ist, indem diese eingedammt wird 
: und dem Einspritzdruck auf einstellbare Weise en- 

10 gegengewirkt wird, wodurch glatte, poreniose und 
. flieBmarkierungsfrele AuBenfl&chen und eine Au- 
Benhiille (A2, A3, A4, A5, A6, A7) mit gleichmaBiger 
Wandstarke und homogener Dichte, sei es bei An- 
wendung des Ein- oder des Zweikomponentenver- 

15 fahrens In Sandwichtechnik, mit oder ohne Treib- 
mlttel, erreicht werden. 

2. Verfahren gemaB Patentanspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem Einspritzdruck der 

20 Schmelze durch den Druck eiries Gases im Innern 
des Formhohlraumes entgegehgewirkt wird, wobei 
dieses Gas progressiv und einstellbar wahrend der 
Einspritzphase abgelassen wird um so die progres- 
sive Fullung des Formhohlraumes und somit die 

25 Ausblldung einer glatten und porenfreien AuBen- 
oberflache des herzustellenden Gegenstandes und 
einer umhullenden AuBenschicht mit homogener 
Dichte und gleichmaBiger Wandstarke zu ermogll- 
chen. 

30 

3. Verfahren gemaB dem Patentanspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, daB das Kolbenorgan welches 
aus mehr Elementen (4, 5, 6) zusammengesetzt ist 
welche voneinander unabhangig wahrend der Ein- 

35 spritzphasen bewegt (3e) werden konnen, bei An- 
wendung des Zweikomponentenverfahrens mit 
Overmoldingtechnik bewirkt, daB. durch die unter- 
schiedliche Positionierung der einzelnen Elemente 
(4, 5, 6) im Inneren des Formhohlraumes die.Posi- 

40 tionierun'g und die Beibehaltung der zentralen Po- 
sition der Komponente (B) welche den Kern (B3) 
bildet, erreicht wird, wodurch die Ausblldung der 
Wande der Umhullung (A4, A5, A6, A7) mit'gleich- 
. maBiger Wandstarke und mit glatten, porenfreien 

45 und flieBmarklerungfreien AuBenflachen gegeben 
ist. 

4. Verfahren gemaB dem Patentanspruch 1 und 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die einzelnen Eie- 

50 mente (4, 5, 6) welche voneinander unabhangig be- 
tatigt (3e) werden konnen, den Einsatz eines vor- 
gefertigten Korpers welcher den Kern (B3) des her- 
zustellenden Gegenstandes bildet, in den Form- 
hohlraum ermoglichen. 

55 . 
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